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La presente invention se rapporte d'une maniere 
generate a un procede et un appareil pour appliquer 
des couches de matieres polymerisees sur des sup- 
ports divers en vue de former des structures stra- 
tifiees et, en particulier, elle concerne un procede 
et un appareil pour appliquer en continu, sur un 
support, une pellicule d'une matiere polymerisee 
ou d'une composition polymerisee pouvant etre trans- 
formee en mousse ou deja transformee en mousse. 

II est bien connu qu'on rencontre de nombreuses 
difficultes dans les operations courantes de produc- 
tion de structure stratifiees par extrusion, opera- 
tions dans lesquelles une feuille plate de matiere 
thermoplastique est extraite d'un orifice d'extrusion 
et est appliquee sur un support. On s'est heurte 
aux memes inconvenients quand on a tente de pro- 
duire des structures stratifiees de f agon similaire en 
appliquant des compositions transforraees en mous- 
se ou pouvant mousser, sur des supports, Une par- 
tie de ces inconvenients est due a la perte de cha- 
leur inevitable entre le moment ou le polymere 
sort de 1'appareil a extruder et celui ou il vient 
en contact avec la matiere de support, et k I'orien- 
tation de la matiere plastique, ce dernier inconve- 
nient etant particulierement difficile a resoudre 
dans 1'application de peflicules sur un support. Ces 
inconvenients ont rendu certaines applications pra- 
tiquement impossibles, comme par exemple 1'appli- 
cation d'une semelle en matiere plastique sur des 
tapis veloutes, ceci etant du en particuiier au fait 
qu'une pellicule de matiere plastique chauffee doit 
etre introduite a force entre les pons du tapis parce 
que la viscosite de la pellicule, lors de son applica- 
tion ou apres son chauffage, ne peut pas etre assez 
basse pour permettre son fluage entre les poils. Des 
problemes similaires se posent dans Implication de 
matieres polymerisees sur des matieres penneables 



telles que des tissus et du papier et sur des supports 
impermeables tels que des feuilles de metal. 

Conformement a la presente invention, on peut 
maintenant obtenir des structures stratifiees compre- 
nant au moins une couche de matiere plastique el* 
une couche de support superposees et intimement 
reunies, et ayant une resistance amelioree a la se- 
paration des couches, en appliquant une composi- 
tion fondue ou liquide de matiere plastique sur 
la couche de support, par extrusion a travers un 
orifice. Le procede de 1'invention est caracterise par 
le fait que le support, en venant en contact avec la 
matiere plastique extrudee, forme Tune des levres 
de Porifice d'extrusion. Ainsi, la matiere plastique 
vdent en contact avec le support a la tem- 
perature d'extrusion et avec une pression sensible- 
ment egale a la pression d'extrusion. H peut en- 
core etre desirable que la matiere plastique com- 
prenne deux couches ouiplus qui sont deposees a par- 
tir de deux orifices ou plus, disposes en succession. 
De plus, il peut etre avantageux que les couches 
voisines de matiere plastique soient capables de 
reagir les unes avec les autres. 

Le procede de 1'invention est particulierement 
avantageux dans la fabrication de structures strati- 
fiees dans lesquelles la couche de matiere plastique 
est constitute par une matiere plastique pouvant 
mousser, comme une composition thermoplastique 
contenant un agent gonflant ou bien les deux consti- 
tuants d'un polymere d'urethane capable de reagir 
1'un avec 1'autre. De fagon desirable, on transforme 
la composition moussable en mousse. 

L'invention concerne egalement les structures 
stratifiees obtenues en mettant le procede en ceuvre 
et un appareil grace auquel le procede de la pre- 
sente invention peut etre execute. 

Comme on 1'a mentionne precedemment, 1'inven- 
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tion reside dans 1'application de compositions poly- 
merisees a un support unique, application au cours 
de laquelle ie support constitue i'une des levres de 
la filiere d'un appareil a extruder, le support assu- 
rant 1'avance mecanique de la composition poly- 
mere, ce qui fait qu'une pression uniforme est main- 
tenue et que la chaleur residuelle de la matiere 
polymere est conservee jusqu'a ce qu'une stratifica- 
tion effective ait eu lieu. 

La difference principale entre la stratification 
classique par extrusion et la presente invention re- 
side dans le fait que, dans cette derniere, le sup- 
port constitue effectivement Tune des levres de la 
filiere s'etendant a partir de 1'appareil a extruder 
tandis que, dans le procede classique, le support cir- 
cule a une certaine distance au-dessous de la filiere 
d'un appareil a extruder qui est complete en elle- 
meme, le produit extrude etant seulement place sur 
le support en cours de passage. La disposition con- 
forme a. la presente invention supprime 1'effet de 
refroidissement exerce par Tair environnant a 1'en- 
droit de 1'application sur le support et elle resout 
egalement le probleme de la distribution du poly- 
mere sur la largeur d'une plaque de filiere large. 
La caracteristique de pompage ou de deplacement 
mecanique du support, qui assure en fait 1'obten- 
tion continuelle d'une nouvelle levre de filiere, est 
la raison de 1'absence des problemes de distribu- 
tion de la pression dans la presente invention. 

On coihprendra mieux le f onctionnement de 1'ap- 
pareil conforme a la presente invention en exami- 
nant le dessin annexe, sur lequel : 

La figure 1 est une vue en elevation de profil, 
avec coupe partielle, d'un appareil dans lequel on 
peut mettre en ceuvre le procede de la presente in- 
vention; 

La figure 2 est une vue en elevation de profil, 
avec coupe partielHe, d'un autre mode de realisa- 
tion dudit appareil; 

La figure 3 est une vue en elevation de profil, 
avec coupe partielle, d*un autre mode de realisation 
encore de 1'appareil de ^invention. 

La figure 1 represente schematiquement un appa- 
reil 10 permettant de mettre en ceuvre le procede de 
la presente invention, appareil dans lequel une ma- 
tiere plastique 12, telle qu'une matiere plastique 
polymerisee ou un gel moussable, est projetee par 
une levre 14 de la filiere d'un appareil a extruder 
16 qui n'est represente qu'en partie. Un rouleau 
d'appui 18 est dispose tres pres de la levre de fi- 
liere 14 de maniere qu'un support 20 qui passe 
autour de ce rouleau, dans le sens des aiguilles 
d'une montre, se trouve juxtapose avec la levre 14, 
de maniere que ce substrat joue le role d'une autre 
levre appliquant fermement une coucbe du support 
20 contre la matiere plastique 12 lorsqu'elle sort 
de 1'appareil a extruder 16 en passant par un in- 



tervals 22, sur le cote de sortie de la levre 14. H ne 
fait pres que pas de pression dans 1'appareil a extru- 
der car le support agit a la maniere d'une pompe 
pour extraire la matiere plastique de 1'appareil a 
extruder et Tappliquer sur lui-meme. Toutefois, la 
levre de filiere 14 est ecartee d'une plus grande 
distance du support 20 que la peripheric courbe 
15 de 1'appareil a extruder 16 afin qu'une quantite 
reglee de matiere plastique puisse sortir de 1'appa- 
reil a extruder et se deposer sur le support 

Des rouleaux presseurs 23 peuvent etre disposes 
au voisinage etroit de 1'appareii a extruder 18 en 
vue d'appliquer plus fermement la couche et grace k 
des rouleaux 23, un gel peut mousser (quand on 
utilise un gel) a mesure que le produit stratifie 
refroidit. Avec un refroidissement suffisant, on peut 
obtenir une composition polymerisee moussable ap- 
pliquee sur le support Cet appareil est en outre 
specialement interessant lors de 1'application d'une 
matiere plastique, telle que le polyethylene, k un 
support en gros canevas, par exemple. II est bien 
entendu que des surfaces autres que le rouleau 18 
peuvent etre utilisees pour presser le support 20 
contre la levre de filiere 14, comme par exemple 
une surface rectiligne, ou bien on peut faire appel 
a une pression d'air. On comprendra egalement 
qu'on peut prevoir des moyens autres que les rou- 
leaux de refroidissement 23 pour refroidir le pro- 
duit stratifie, par exemple un ventilateur soufflant 
de 1'air froid. 

Une autre application pratique de 1'invention re- 
side dans 1'application d'une mousse d'urethane 
sur des supports en etoffe et en tissu. L'appareil uti- 
lise dans cettte application est represente schemati- 
quement sur la figure 2 sur laquelle l'appareil de- 
signe par 26 permet d'appliquer une composition po- 
lymerisee de reticulation par 1'intermediaire d'un 
passage 27 forme entre une premiere levre de filiere 
28 et une seconde levre de filiere 29, et d'appli- 
quer un prepolymere par 1'intermediaire d'un pas- 
sage 31 forme entre la seconde levre 29 de la filiere 
et une troisieme levre de filiere 30, un support en 
etoffe 32 constituant un prolongement de la levre 28 
en regard des levres 29 et 30. Une reaction chi- 
mique entre la composition de reticulation et le pre- 
polymere a lieu sur le support lorsque celui-ci passe 
devant la levre de filiere 29 ou la composition de 
reticulation et le prepolymere se melangent. La levre 
de filiere 28 est tres rapprochee du support 32. Les 
levres de filiere 29 et 30 sont de preference plus 
ecartees du support que la premiere levre, de sorte 
qu'une couche mince d'une composition de reti- 
culation est deposee sur le support et qu'une cou- 
che mince de prepolymere est deposee sur la com- 
position de reticulation respectivement. Le cisail- 
iement a Pinterface de la composition de reticula- 
tion et du prepolymere donne naissance a un me- 
lange adequat. A ces differences pres, l'appareil de 



la figure 2 est sensiblement identique a celui qu'on 
a decrit en se referant a la figure 1. 

L'appareil permetttant d'appliquer un revetement 
forme par une pellicule de polymere sur l'envers 
des tapis est schematiquement represents en 34 sur 
la figure 3. L'appareil 34 comprend de preference un 
rouleau de refroidissement chrome 38, un rouleau 
presseur leger 40, recouvert de caoutchouc, un rou- 
leau d'appui 42 en acier et un appareil a extru- 
der 44 qui comprend une filiere 46 debitant des 
feuilles et comportant des levres 36 et 48, la levre 
36 etant nettement plus longue que la levre 48 
pour les raisons qu'on a exposees ci-dessus au su- 
jet de la figure 1. On comprendra que le rouleau 
d'appui 42 peut etre fixe ou mobile et qu'il peut 
comporter des ouvertures facultatives 43 par les- 
quelles l'air emprisonne dans le support peut etre 
evacue ou chasse a distance du front de penetra- 
tion de la matiere polymerisee. Lorsque le support 
50, comprenant des meches de fil passe devant la 
levre de filiere 48, un revetement uniforme forme 
par une pellicule 52 de matiere plastique chaude 
est applique sur la surface du support 50. Lorsque 
le revetement chaud passe dans la ligne de pince- 
ment des rouleaux 38 et 40, la surface du revete- 
ment est refroidie et les meches du tapis se trouvent 
fermement ancrees en place dans la pellicule de 
matiere plastique. Quand on le desire, on peut 
mettre en contact un tissu ou une autre matiere 
54 servant a constituer la semelle du tapis, avec 
la pellicule 52 encore chaude, cette derniere ser- 
vant d'adhesif pour fixer la semelle aux meches 
de fil lorsque le produit stratifie passe entre les 
rouleaux 38 et 40. 

Plus specifiquement, un appareil a extruder les 
matieres plastiques comportant une vis de 25,4 mm 
de diametre peut etre utilise dans un appareil tel 
que celui qui est represente sur la figure 3. La 
filiere 48 peut etre une filiere debitant des feuil- 
les, qui est de type courant et d'une largeur de 
8,9 cm. Le debit d'extrusion peut etre regie a 
3,85 kg/heure, a une temperature du polymere de 
274 °C, en utilisant une composition de polyethy- 
lene polymerise ordinaire. Une vitesse de la bande 
d'environ 2,44 m/rninute peut etre utilisee pour ob- 
tenir une epaisseur du polymere d'environ 0,25 mm. 
L'intervalle entre la levre 36 de la filiere et le rou- 
leau d'appui 42 doit etre regie selori I'epaisseur du 
tapis au cours d'une operation au cours de laquelle 
le tapis s'ajuste etroitement dans l'intervaUe quand 
il se trouve en position pour le revetement. L'inter- 
vaUe entre les rouleaux 38 et 40 doit egalement 
etre regie de maniere a assurer 1'obtention d'une 
pression suffisante pour obtenir 1'epaisseur desi- 
ree du tapis resultant. Le rouleau 38 peut etre 
maintenu a une temperature d'environ 10 °C pour 
asssurer un refroidissement adequat du produit stra- 
tifie. 
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Les polymeres qui peuvent etre efficacement ap- 
pliques par le procede precite mentionne a titre 
d'exemple sont les polyethylenes a basse densite et 
les copolymeres dethylene et d'acrylate d'ethyle. 
Des copolymeres contenant approximativement 
38 % en poids de charges inertes telles que CaCO a 
ont egalement ete utilises efficacement Toutefois, il 
est bien entendu qu'on peut utUiser n'importe quel- 
le matiere plastique qui peut etre extrudee de pre- 
ference a des temperatures pouvant atteindre 
427 °a comme les polyolefines, le polystyrene, le 
chlorure de polyvinyle, les polyacrylates, le cnlo- 
rure de polyvinylidene, les matieres cellulosiques, 
les polyamides et des substances analogues. La tem- 
perature de travail depend necessairement de la ma- 
tiere extrudee, les condition d'extrusion optimales 
pour chacune des categories de polymeres etant 
bien connues dans la technique de I'extrusion, 
Les vitesses de revetement sont generalement fonc- 
tion du support a enduire et du poids de reve- 
tement a appliquer. Les vitesses inferieures a 
30,5 cm/minute peuvent etre utilisees dans certains 
cas, tandis que d'autres supports permettent d'utili- 
ser des vitesses elevees atteignant 305 m/minute. 
En general, toutefois, quand on enduit des tapis, 
des poids de revetement compris entre 0,02 et 
0>07 g/cm 2 sont generalement preferes, une vi- 
tesse de revetement de 1,52 a 152 m/minute etant 
a conseiller du fait que des vitesses plus faibles 
sont indesirables en ce qui concerne le rendement 
et que des vitesses plus elevees ne sont pas pra- 
tiques parce que les tapis ne peuvent generalement 
pas etre traites efficacement a des vitesses plus ele- 
vees. 

D'autres experiences ont montre que le procede 
et l'appareil conformes a la presente invention peu- 
vent etre mis en oeuvre pour appliquer des revete- 
ments sur des substances non poreuses, telles que 
des toles. D'autres applications possibles sont le re- 
vetement de vetements de pluie, de rubans adhe- 
sife pour tapis, de papiers, etc., etant bien entendu 
que le procede et l'appareil conformes a la pre- 
sente invention peuvent avoir des applications tres 
etendues. 

RESUME 

La presente invention a pour objet : 

A. Un procede pour fabriquer des structures stra- 
tifiees comprenant au moins une couche en matiere 
plastique et une couche d'une matiere f ormant sup- 
port qui sont intimement reunies, par application 
sur le support d'une composition de matiere plas- 
tique liquide ou en fusion qui est extrudee a tra- 
vers un orifice, ce procede presentant les caracte 
ristiques suivantes prises isolement ou en combi- 
naison : 

1° Le support, en venant en contact avec la ma- 
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tiere plastique extrudee, forme Tune des levres de 
I'orifice d'extrusion; 

2° Le revetement en matiere plastique est com- 
pose de deux ou plusieurs coudes qu'on de- 
pose a partir de deux orifices ou plus, en suc- 
cession ; 

3° Les couches adjacentes de matiere plastique 
peuvent reagir les unes avec les autres; 

4° On utilise one couche de matiere plastique 
en matiere plastique moussable; 

5° La couche de matiere plastique est transfor- 
med en mousse; 

6° On utilise une couche de matiere plastique 
formee en totalite ou en partie d'un polymere ther- 
moplastique; 

7° La couche de matiere plastique est formee 
en totalite ou en partie d'un polymere d'urethane; 

B. Le produit industriel nouveau que constituent 
des structures stratifiees obtenues par le procede 
vise sous B ; 

C. Un appareil utilise dans la fabrication des 
structures stratifiees visees sous B et pr&entant les 
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caracteristiques suivantes prises isolement ou en 
combinaison : 

8° H comprend un dispositif pour appliquer une 
composition de matiere plastique sur un support 
par extrusion a travers au moins un orifice, un 
dispositif pour faire avancer le support et un dis- 
positif pour maintenir le support contre la matiere 
plastique extrudee, le support constituant I'une des 
levres de I'orifice d'extrusion; 

9° Deux compositions de matiere plastique ou 
un plus grand nombre de ces compositions peuvent 
etre extrudees a travers un premier orifice de 1'ap- 
pareil et un ou plusieurs orifices successifs ; 

10° Le support pourvu du revetement constitue 
Tune des leyres de chacun des orifices d'extru- 
sion successifs. 

Soci6t6 dite : 
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